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Verfahren zum Anbringen von WiederverschlQssen an Babywindein 



5 Beschreibung: 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Anbringen eines aus einem Ver- 
schlussband und einem Verschlussstreifen bestehenden Wiederverschlusses 
an einer Babywindel, wobei Streifen, die aus einem Trager und einem aufka- 
10 schierten Material mit Verschlusselementen in Form von Maschen Oder Haken 
bestehen, an der Babywindel ohne Klebstoff befestigt werden. 

Das aufkaschierte Material des Verschlussbandes bzw. Verschlussstreifens 
kann textiltechnisch hergestellt werden. Die zum Beispiel durch Wirken herge- 

15 stellten Maschen oder Haken wirken nach Art eines Hook-and-Loop-Systems 
zusammen, wobei hakenffimnige Verschlusselemente des einen textilen Materi- 
als in Maschen des anderen textilen Materials eingreifen. Der TrSger des Ver- 
schlussbandes und/oder Verschlussstreifens kann aus einer ein- oder mehr- 
schichtigen Folie, einem textilen Material oder einem Laminat aus einer Tra- 

20 gerfolie und einem ein- oder beidseltig aufkaschierten textilen Material beste- 
hen. Ferner kann der TrSger in Streifeniangsrichtung einen Bereich in it unter- 
schiedlicher Elastizitat aufweisen. ZweckmaBig sind jedoch zumindest die 
Anschlussbereiche des Tragers, an denen die Verbindung zu der Babywindel 
hergestellt werden, als dehnungsamne Bereiche ausgebildet. Als Materialien ftir 

25 den Trager des Verschlussbandes und Verschlussstreifens eignen sich insbe- 
sondere Polyolefine. 

Im Rahmen der bekannten MaQnahmen werden die Verschiussbdnder und 
Verschlussstreifen mittels eines Klebers, der an der RQckselte des Tragers auf- 
30 gebracht wird, an der Windel befestigt. Die Befestigung erfolgt an der Windel- 
auQenhaut oder an einer z. B. als Windelohr ausgebildeten Komponente (DE 
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199 40 185 A1). Die Handhabung von mit einem Kleber vereehenen Materialien 
stellt an die Verarbeltung hohe Anforderungen. insbesondere muss sicherge- 
stellt werden, dass die l^lebenden Teile bei der Verarbeltung entweder mit 
Releasefolien abgedeckt sind Oder erst zum gewUnschten Zeitpunlct mit ihrer 
5 klebenden Seite in Kontakt mit anderen Materialien kommen. Aufgrund dieser 
Problematik wird in DE 199 52 417 A1 vorgesclilagen, die Streifen auf der Seite 
der Verschlussgiieder mit einer sillkoniialtigen Trennschicht zu beschicliten, die 
nach dem Beschicliten ausgehartet werden muss. Das Verfahren ist aufwendig. 

10 Aus DE 197 03 557 A1 ist es bekannt, Verschlussstreifen durch Ultraschallver- 
schwei&en an der Aulienseite einer Babywindel zu befestigen. Als weitere 
MSglichkeiten zur Herstellung mechanischer Bindungen kommen Verbindungen 
durch Wamrie und/oder Druck in Betracht (EP 0 877 589 B1). Das Ultraschall- 
verschweiBen sowie das Verblnden durch Wdrme und Druck sind verhdltnismd- 

15 Cig langsame Befestigungsverfahren. Die erforderllche Venweilzeit zur Herstel- 
lung einer festen Verbindung ist deutlich langer ais die fOr eine Kontaktklebung 
benStigte Zelt. Das Befestigen der einen Wiederverschluss bildenden Streifen 
an Babywindein durch Wamrie und Druck erscheint daher fQr die Praxis wenlger 
geeignet und hat sich nicht durchsetzen kOnnen. 

20 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Befestigung der Verschlussban- 
der und Verschlussstreifen an der Babywindel zu vereinfachen. Das Verfahren 
soil in die Windelherstellung integrierbar sein und darf die Produktlonsge- 
schwindigkeit der Windelfertigung nicht beeintrSchtigen, 

25 

Die Aufgabe wird bei dem eingangs beschriebenen Verfahren erfindungsgemaB 
dadurch gelOst, dass die Streifen in einem ersten Verfahrensschritt durch 
Thennobondieren oder Ultraschallverschwei&en angeheftet und in einem zwei- 
ten Verfahrensschritt durch Kaltverpressen oder Ultraschallverschwei&en mit 
der Gegenflache fest verbunden werden. Die beiden Verfahrensschritte werden 
in raumlich getrennten Arbeitsstationen durchgefOhrt. 
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Beim Thermobondieren erfolgt eine Verbindung der Materialien unter Verwen- 
dung von heillen Werkzeugen. Bei einer Ultraschallverschweifiung werden 
hochfrequent oszillierende Stempelwerkzeuge eingesetzt, die Reibungswdrme 
erzeugen. Durch lokales Aufschmelzen und Flie&vorgange werden die zu ver- 
5 bindenden Materialien im ersten Verfahrensschritt lediglich fixiert. In einem 
zweiten Verfahrensschritt in einer raumlich getrennten Arbeitsstation werden die 
Materialien anschlieliend durch Kaltverpressen oder UltraschallverschweiBen 
fest verbunden. Bei einer fortlaufenden Windelproduktion konnen die beiden 
Verfahrensschritte in den separaten Arbeitsstationen zeitgleich ausgefuhrt wer- 
10 den. Durch die Aufteilung des Befestigungsverfahrens in zwei Verfahrens- 
schritte kann die VenA^eildauer, die bei einer fortlaufenden Windelproduktion fQr 
das Applizieren und das Befestigen der Verschlussstreifen und Verschlussban- 
der benotigt wird, um bis zu 50 % reduziert werden. 

15 Gema& einer bevorzugten AusfUhrung der Erfindung werden die Streifen von 
einer Materialbahn mit einem Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung abgetrennt und 
mittels einer Obergabevorrichtung der ersten Arbeitsstation zugefQhrt, in der die 
Streifen auf eine Bahn, aus der die Windein oder Telle der Windein gefertigt 
werden, aufgebracht und durch Thermobondieren oder UltraschalischwelHen 

20 angeheftet werden. Als Obergabevorrichtung kann insbesondere eine rotle- 
rende Obergabevorrichtung verwendet werden, welche die Streifen mit einer zur 
Laufrichtung der Bahn gleichsinnigen Drehbewegung der Arbeitsstation zufQhrt. 
Danach wird die Bahn durch die zweite Arbeitsstation gefuhrt, in der die Streifen 
fest mit der Bahn verbunden werden. 

25 

Mit dem erfindungsgemaUen Verfahren konnen Verbindungen zwischen Strei- 
fen und Windein erzeugt werden, die aus dicht nebeneinander angeordneten 
Befestigungspunkten bestehen. 

30 Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein AusfQhrungsbelsplel 
darstellenden Zelchnung eriautert. Es zeigen schematlsch 
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Fig. 1 ein Verfahren zum Anbringen eines aus einem Verschlussband und 
einem Verschlussstreifen bestehenden Wiederverschlusses an einer 
Babywindel, 

5 Fig. 2 das nach dem beschriebenen Verfahren hergestellte Verfahrenserzeug- 
nis. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Verfahren werden Streifen 1 von einer Material- 
bahn 2 mit einem Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung abgetrennt und mittels einer 

10 rotierenden Obergabevorrichtung 3 einer ersten Arbeitsstation 4 zugefuhrt. Die 
von der Materialbahn 2 abgetrennten Streifen 1 bestehen aus einem Trager und 
einem aufkaschierten Material mit Verschlusselementen In Form von Maschen 
Oder Halcen. In der ersten Arbeitsstation 4 werden sie auf eine Bahn 5. aus der 
Windein oder Telle von WIndeIn gefertigt werden, aufgebracht und durch Ther- 

15 mobondieren oder Ultraschallschwei&en angeheftet. Die in der ersten Arbeits- 
station 4 erzeugte Verblndung dient lediglich der Fixierung der Streifen 1 an 
einer Flache, welche die Au&enseite der Windein bildet. Danach wird die Bahn 
durch eine zweite Arbeitsstation 6 gefQhrt, in der die Streifen 1 fest durch Kalt- 
verpressen oder Uitraschallverschweilien mit der Bahn 5 verbunden werden. Im 

20 AusfQhrungsbeispiel ist eine Station zum Verpressen dargesteiit. 

Das nach dem beschriebenen Verfahren hergestellte Verfahrenserzeugnis ist in 
Fig. 2 dargesteiit. Die Figur 2 zeigt schematisch einen Ausschnitt aus einer 
Babywindel mit einem seitlichen Verschlussband 7, das an einem als Windelohr 

25 8 ausgebildeten Anschiussbereich der Windel befestigt ist und mit einem an der 
WindelauSenseite angeordneten, in der Figur nicht dargestellten, Verschluss- 
streifen als Klettverschluss zusammenwirkt Das Verschlussband 7 besteht aus 
einem Trager und einem aufkaschierten Material mit hakenfdmiigen Ver- 
schlusselementen, die mit maschenfdnnigen Verschlusselementen des an der 

30 WindelauBenseite befestigten Verschlussstreifens zusammenwirken. Das auf- 
kaschierte Material ist textiltechnisch herstellbar. 
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Der Trager des Verschlussbandes kann aus einer ein- oder mehrschichtigen 
Folie, einem textilen Material, z. B. Nonwoven oder Gewirke, oder einem Lami- 
nat aus einer Trdgerfolie und einem ein- oder beidseitig aufkaschierten textilen 
Material bestehen. Der Trager kann in Streifeniangsrichtung Bereiche mit unter- 
5 schiedlicher Elastizitat aufweisen. Vorzugsweise ist der Anschlussbereicli des 
Tragers, der zur Befestigung des Tragers an der Babywindel benutzt wird, als 
dehnungsarmer Berelch ausgebildet. 

Die nacfi dem zuvor beschriebenen Verfahren liergestellte Verbindung zwi- 
10 sclien Streifen und \A/indeI besteht aus dicht nebeneinander angeordneten 
Befestigungspunkten 9, die durcli lokales Aufschmelzen und/oder FlieSvor- 
gSnge unter Anwendung von Druck erzeugt worden sind. 

Auch der Verschlussstreifen, der aus einem Trager und einem aufkaschierten 
15 Material mit weiblichen Verschlusselementen in Form von Masclien besteht, 
wird in der beschriebenen Weise an der Windelaufienhaut ohne Klebstoff 
befestigt, wobei der Verschiussstreifen in einem ersten Verfahrensschritt durch 
Thermobondieren oder UltraschallverschweiQen nur angeheftet wird und in 
einem zweiten Verfahrensschritt durch Kaltverpressen oder Ultraschallver- 
20 schwei&en mit der Gegenfldche dann fest verbunden wird. 
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PatentansprQche: 

1 . Verfahren zum Anbringen eines aus einem Verschlussband und einem Ver- 
schlussstreifen bestehenden Wiederverschlusses an einer Babywindel, wobei 

5 Streifen, die aus einem TrSger und einem aufkaschierten Material mit Ver- 
schlusselementen in Form von Mascfien oder Haken bestelien, an der Baby- 
windel ohne Klebstoff befestigt werden, dadurcli geicennzeiclinet, 
dass die Streifen in einem ersten Verfahrensschritt durch Thermobondieren 
Oder UltrascliallverschweiBen angeheftet und in einem zweiten 
10 Verfahrensschritt durch Kaltverpressen oder UltraschallverschweiBen mit der 
Gegenflache fest verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gel<ennzeichnet, dass die Streifen von 
einer Materialbahn mit einem Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung abgetrennt und 

15 mittels einer Obergabevorrichtung der ersten Arbeitsstation zugefuhrt werden, 
in der die Streifen auf eine Bahn, aus der die Windeln oder Teile der Windein 
gefertigt werden, aufgebracht und durch Thermobondieren oder Ultraschallver- 
schweiQen angeheftet werden, und dass die Bahn danach durch die zweite 
Arbeitsstation gefUhrt wird, in der die Streifen fest mit der Bahn verbunden wer- 

20 den. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gel^ennzeichnet, dass eine rotierende 
Obergabevorrichtung verwendet wird, welche die Streifen mit einer zur Lauf- 
richtung der Bahn gleichsinnigen Drehbewegung der Arbeitsstation zufuhrt. 

25 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen Streifen und \A/indel eine Verbindung erzeugt wird. die aus dicht 
nebeneinander angeordneten Befestigungspunkten besteht. 



30 
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